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Non-combustible gypsum construction board with glass fibre layer 



Abstract: 

The invention relates to a non-combustible gypsum construction board in which a 
core (1) shaped from an aqueous mixture is covered and bonded with a glass 
fibre layer (5) which the aqueous mixture cannot penetrate through but which has 
been permeated by the aqueous mixture, and the outer side of the glass fibre 
layer (5) is provided with a coating of synthetic resin binder (7) and another 
material (9). It is necessary to achieve non-combustibility and improved air and 
vapour permeability in the gypsum construction board and to ensure that it can 
be produced on conventional gypsum board production lines. This is achieved in 
that the other material is a fine-grain inorganic material (9) which changes under 
the effect of heat, consuming energy, and the glass fibre layer (5) provided with 
this coating (7) is at least fiame resistant and has an air permeability of at least 
20 l/m<2> sec. and of at most 1400 l/m<2> sec. This coating, while avoiding 
troublesome glass fibre abrasion, ensures good air permeability, 
non-combustibility and the possibility of production on conventional gypsum 
board production lines. 
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(§) Nichtbrennbare Gipsbauplatte mit Glasfasertage 

Es gibteine nichtbrennbare Gipsbauplatte, bei derein aus 
einerwafirigen Mlschung geformter Kern(1) miteinergegen 
Durchdringen der wa&rigen Mischung dichten Glasfaserla- 
ge (5). in die wSKrlge Mischung eingedrungen ist, belegt 
sowie verbunden ist und die Au&enseite der Glasfasertage 
(5) mit einer Beschichtung aus Kunstharz-BindemKtel (7) und 
einem welteren Material (9) versehen Ist. Dabei ist es not- 
wendig« da& bei der Gipsbauplatte Nichtbrennbarl<eit und 
verbesserte Luft- und Dampfdurchlassigkeit erreicht sind 
und die l-lerstellbarlceit auf den ubiichen Gipslcartonplatten- 
Bandstraiien gewahrleistet ist. Dies ist erreicht, indem das 
weitere Material ein feinkdrniger anorganlscher Stoff (9) ist, 
der sich bei Hitzeeinwirkung unter Energleverbrauch andert 
und die mit dieser Beschichtung (7) versehene Glasfaseriage 
■ (5) mindestens schwerentflammbar ist und eine Luftdurch- 
f ISsslgkelt von mindestens 20 l/m^ sec und von hochstens 
1400 l/m^ sec aufweist. Diese Beschichtung gewihrlelstet 
unter Vermeidung von iSstigem Glasfaserabrieb gute Luft- 
durchtassigkeit, Nichtbrennbarkeit und Herstellbarkelt auf 
OblichenGlpskartonplatten-BandstraKen. 
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1. Nichtbrennbare Gipsbauplatte, bei der ein aus elner auf 
Gipsmaterial basierenden pastosen waBrigen Mischmg ge- 
f ormter Kern mit einer g^gen Durchdrlngen der wfiBrigen 
Mischung dichten Glasfaserlage, insbesondere Glasfaser- 
vlies, in die wSfirige Mischung eingednmgen ist, belegt 
sowie verbunden ist imd die AuBenseite der Glasfaserlage 
mit einer Beschichtung aus Kunstharz-Bindemittel und einem 
weiteren Material versehen ist, dadurch gekennzeiohnet , 
daB das weitere Uber die AuBenseite der Glasfaserlage (5) 
gleichmSBig verteilte Material ein feinkSrniger anorgani- 
scher Stoff (9) ist, der sich bei Hitzeeinwirkung unter 
Energieverbrauch Bndert, und die mit dieser Beschichtung 
(7) versehene Glasfaserlage (5) mindestens schwerentflamm- 
bar ist und eine LuftdurchlSssigkeit von mindestens 

20 1/m sec und von hSchstens 1,400 1/m sec aufweist. 

2. Gipsbauplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
mindestens 98 Gew.-% des feinkSrnigen anorganischen Stof- 
fes eine KorngrSBe von < 0,2 mm haben. 

3. Gipsbauplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der feinkarnige anorganische Stoff einen Korn- 
grSBenmittelwert zwischen 5 }im und 70 hat. 
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A. Gipsbauplatte nach Anspruch 1, 2 Oder 3i dadurch gekenn- 
zelchnet , daB der feinkSrnige Stoff bei Hitzeelnwlrkung 
Wasserdampf abgibt. 

5* Gipsbauplatte nach Anspruch 4, dadurch gekennzelchnet , 
daB der feinkSrnige Stoff Gips (CalclximsvLLfat-Dihydrat) 
ist. 



6, Gipsbauplatte nach Anspruch 1, 2 oder 3f dadurch gekenn- 
zeichnet , daB der feinkBrnige Stoff bei Hltzeeinwirkung 
Kohlendioxid (COg) abgibt. 

7. Gipsbauplatte nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , 
dafl der feinkSrnige Stoff Kalkstein, Dolomit oder Magne- 
sit ist. 



8. Gipsbauplatte nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zelchnet , daB der feinkBrnige Stoff \mter Hitzeeinvrirkung 
expandiert. 

9. Gipsbauplatte nach Anspn^h 8, dadurch gekennzeichnet , 
daB der feinkornige Stoff Vermiculite oder Perlite ist. 

0. Gipsbauplatte nach Anspruch 4 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafl der feinkBrnige Stoff ein Bormineral vrie 
Colemanit oder Pandermit ist. 
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11. Gipsbauplatte nach einem der vorhergehenden Ansprtiche 1 
tls 10, dadurch gekennzelchnet , daB der feinkSrnige Stoff 
aus einer Mischmg der in den Ansprtichen 4 bis 10 beschrie- 
benen Produkte besteht. 

12. Gipsbauplatte nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet , da6 der feinkSrnige Stoff mit 
einer Menge von maximal 100 g/m^ Glasfaserlage aufge- 
bracht ist. 

13. Gipsbauplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Kunstharz^Bindemittel ein Melaminharz, ein Po- 
lyvinylidenchlorid Oder ein Ethylen-Vinylacetat-Vinyl- 
chlorid-Terpolymerisat ist, 

14. Gipsbauplatte nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadiirch gekennzeichnet , daB das Kvmstharz-Klebemittel 
mit einer Menge von maximal 60 g/m Glasfaserlage auf- 
gebracht ist. 

15. Gipsbauplatte nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadiATch gekennzeichnet . daB die mit der Beschichtung 
versehene Glasfaserlage die Kriterien der Nichtbrenn- 
barkeit erfUllt. 

16. Gipsbauplatte nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dad\irch gekennzeichnet . daB die Luftdurchlfissigkeit der 
Glasfaserlage zwischen 30 und 700 l/m sec liegt. 

-4- • 
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Anmelderin ; Firma Gebr, Knauf Westdeutsche Gipswerke 
Titel ; Nichtbreiinbare Gipsbauplatte mlt Glasfaserlage 



Beschrelbimg 



Die Erfindimg betrifft eine nichtbrennbare Gipsbauplatte, bei 
der ein aus einer auf Gipsmaterial basierenden pastBsen 
vrSBrigen Mischiing geformter Kern mit einer gegen Durchdrin- 
gen der v/aSrigen Mischung dichten Glasfaserlage, insbesonde- 
re Glasfaservlies, in die wSBrige Mischung eingedrungen ist, 
belegt sowie verbunden ist und die AuBenseite der Glasfaser- 
lage mit einer Beschichtung aus Kunstharz-Klebemittel vnd 
einem weiteren Material versehen ist. 

Bei einer bekannten (DE-OS 20 08 744) Gipsbauplatte dieser 
Art ist mit dem Kern ein Glasfaservlies innig verbunden, vro- 
bei etwas Gips in das Glasfaservlies eingedrungen ist. Bei 
der Bearbeitxong dieser Platte kommt es zu einem Glasfaserab- 
rieb, der vor allem beim Arbeiten tiber Kopf zu einer unange- 
nehmen BelSstigung fUr den Verarbeiter werden kann. Dieser 
Abrieb ist bei einer anderen Version der Gipsbauplatte ver- 
mieden. Hierbei trfigt das Glasfaservlies auf seiner AuBensei- 
te eine Papierbeschichtung, die liblicherweise mit einem 
Kunstharz-Bindemittel aufgeklebt wird. Diese Gipsbauplatte 
vird auf einer Ublichen, der Gipskartonplattenfertigung 
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dienenden Bandstrafle hergestellt. Sie bildet Tael der Verar- 
beitung wegen der Beschichtung keinen Glasfaserabrieb. We- 
gen der Papierbeschichtung wird die Gipsbauplatte weder als 
Baustoff der Klasse A1-DIN 4102 (nichtbrennbar) noch als 
nichtbreimbar (non-combustible) nach ISO-IS 1182 - 1979 ein- 
gestuft, weil bei der PrUfung im Of en bei 750°C Entflammun- 
gen auftreten, Sie besltzt eine relativ geringe Luft- bzw. 
Dampf durchlSssigkeit . 

Es ist auch eine Gipsbav^jlatte bekannt (GB-OS 20 55 779), 
bei der in die den Plattenkem bildende waBrige Mischving 
eine fUr die wSfirige Misohvuig durchlMssige Glasfaserlage 
unter Vibration derart tief eingedrUckt ist, dafi die Mi- 
schung durch die Glasfaserlage hindvirchgedrungen ist und 
an der Aviflenseite eine Beschichtung aus anorganischem Ma- 
terial bildet. Die Beschichtung dieser Gipsbauplatte weist 
hShere Luft- bzw. Dampfdurchiassigkeit atif und ist nicht- 
brennbar. Jedoch muB bei der Herstellung die Vibration er- 
zeugt warden, die die Glasfaserlage voll in die wSBrige Mi- 
schung taucht bzw. die wSBrige Mischung durch die Glasfa- 
serlage krSftig hindtirchdringen ISflt. Die Herstellung IMBt 
sich nicht auf einer Ublichen, der Gipskartonplattenferti- 
gung dienenden Bandstrafle durchf Uhr en , da die Formstation 
vSllig von dieser abweicht. 

Eine Aufgabe der Erfindung ist es ddher, eine gegen Glas- 
faserabrieb gesicherte Gipsbauplatte der eingangs genannten 
Art zu schaffen, bei der Nichtbrennbarkeit und verbesserte 
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Luft- und Dampfdurchlassigkeit erreicht sind und die Her- 
stellbarkeit auf den Ublichen Gipskartonplatten-Bandstraflen 
gewahrleistet ist. Die erf indungsgemaBe Gipsbauplatte ist, 
diese Aufgabe losend, dadurch gekennzeichnet, dafi das wei- 
tere Uber die AuBenseite der Glasfaserlage gleichmfiBig ver- 
teilte Material ein feinkSrniger anorganischer Stoff ist, 
der sich bei Hitzeeinvrirktmg unter Energieverbrauch Sndert 
sowie Uber die AuBenseite der Glasfaserlage gleichmSLflig 
verteilt ist, und die mit dieser Beschichtiing versehene 
GlasfaserDgge mindestens schwerentflammb€Lr (Klasse B1 DIN 
4102) ist und eine LuftdurchlSssigkeit von mindestens 20 
1/m sec und von hSchstens 1.400 1/m sec aufvreist, ge- 
messen nach DIN 53887, bei einer Priiffiache von 20 cm^ und 
einem Differenzdruck von H Imbar (100 Pa). 

Durch das Zusammengeben von schwerentflammbarem Kimstharz- 
Klebemittel und f einkornigem anorganischen Stoff entsteht 
eine Beschichtxmg, die die Einstufung der Gipsbauplatte als 
nichtbrennbar zulSBt. Der erfindungsgemSBe feinkOmige Stoff, 
der z,B. ein Gipsmaterial, Vermiculite oder Kalksteinmehl ist, 
verbraucht bei Hitzeeinwirkung Warmeenergie. Die erf indungs- 
gemaBe Beschichtung gewShrleistet iJinter Vermeidiang von Ifisti- 
gem Glasfaserabrieb gute Luftdiirchlfissigkeit, Nichtbrennbar- 
keit xmd Herstellbarkeit auf Ublichen Gipskartonplatten-Band- 
straBen. 

Die erf indungsgemSB verwendeten Feinkom-Stoffe Sndern unter 
Hitzeeinwirkung ihre Konsistenz, wobei sie Energie aufnehmen 
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und damit die Entflammung der Gipsbauplatte unterbinden* Z^B. 
blSht sich Vermicxilite unter Hitzeeinwirkung stark auf • Glps- 
materialien geben unter Hitzeeinwirkung Wasser ab. Kalkmehl 
gibt unter Hitzeeinwirkung COg ab. Unter Feinkorn-Stoff ist 
auch pulverfSrmiger Stoff zu verstehen, Quarzsand oder andere 
inerte Stoff e sind von der Erfindung nicht umfaBt. 

Das Gipsmaterial der Mischung ist so, wie bei Gipsbauplatten 
ublich. Die Mischung enthalt z*B. auch Fasern und andere Be- 
standteile und befindet sich in einem pastosen, wfifirig aufge- 
schlSmmten Zustand. Eine tibliche Herstellungs-BandstraBe , bei 
der die beschichtete Glasfaserlage von einer Rolle abgewickelt 
wird, wird weiter unten beispielhaft beschrieben. Unter Glas- 
faserlage sind hier zu verstehen Glasfaservlies, Glasseiden- 
matte sowie Verbunde aus Glasfaservlies und Glasseidengewebe 
Oder -gelege. Die Konsistenz der Mischung und die Dichte der 
Lage sind so aufeinander abgestimmt, dafi der Gipsbrei zwar 
tief in die Glasfaserlage eindringt, aber nicht bis zu der 
Beschichtung der Lage vordringt. 

Unter feinkbrnig ist hier zu verstehen, dafi die Korndurchmes- 
ser in der Regel nicht grSfier als 0,2 mm sind. Besonders zweck- 
mfifiig und vorteilhaft ist es, venn die mittlere KorngrOfle zwi- 
schen 5 \m und 70 jam, vorzugsweise zwischen 10 \m und 50 im 
liegt. 

Die aufgezfihlten feinkBrnigen Stoffe sind weicher bzw. weniger 



scharfkantig als Quarzsand^ Besonders zweckmfiBig und vorteil- 
haft 1st es, wenn der feinkbrnige Stoff Rohvermiculite oder 
Rohperlite ist, v/eil sich diese Stoffe beim Erhitzen auf ein 
Vi elf aches ihres Volumens aufblShen vind dadurch eine vrMrme- 
dammende Schutzschicht auf der ObeifLSche errichten. 

Ein anderer Vorteil ergibt sich bei der Verwendimg von Gips 
Oder Kalksteinmehl als feinkomiger Stoff. Gips gibt bei Hit- 
zeeinwirkung Wasser ab, und Kalk Kohlendioxid. Dieser Vorgang 
konsumiert Energie und reduziert dadurch das Bran3werhalten 
des Kunstharz-Bindemittels. Ganz besonders vorteilhaft und 
wirtschaftlich ist die Verwadung von Gips aus der Rauchgas- 
entschvefelung. Der feinteilige REA-Gips fSllt als feuchter 
Filterkuchen an und kann ohne Trockniong und Mahlung als Aus- 
gangsstoff fur die Herstellung des Beschichtmgsmaterials ver- 
wendet werden, indem man ihn mit der Kunstharz-Dispersion 
mischt und die Konsistenz z.B. durch Zugabe von Wasser ein- 
stellt. 

Die Vervfendung von Colemanit oder ahnlicher Bormineralien ver- 
eint zwei Vorteile, da dieser bei Einvdrkung hoher Temperaturen 
sowohl Wasser abgibt als auch unter starker VolumenvergrbBerung 
expandiert. 

Die Wahl des Kunstharz-Bindemittels richtet sich auch nach 
dem Brandverhalten. Es soil schwer entflammen. GUnstig er- 
v/eisen sich hierfUr Melaminharze, Polyvinyl idenchl or id so-- 
wie Terpolymerisate aus Ethylen-Vinylacetat-Vinylchlorid. 
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Das Kionstharz-Klebemittel laBt sich z.B. mittels Rakel oder 

2 

Walze in der erwilnschten Dlcke aufbringen. Die pro m Glas- 
faserlage aufzubringende Menge an Ktmstharz-Klebeinlttel wird 
von der Beschaff enheit der OberflSche der Glasfaserlage so- 
wie von Art und KSrnung des feinkSmigen Stoffs abhangen. Be- 
sonders zveckmaflig ist es jedoch, wenn das Kunstharz-Klebe- 
mittel auf einer Menge von maximal 60 g/m Glasfaserlage auf- 
gebracht ist. Bevorzugt warden Mengen zwischen 10 und 50 g/m 
aufgebracht. 

FUr die Herstellung des beschichteten Vlieses wird zuerst das 
Vlies auf bekannte Weise produziert und dieses dann mit einer 
Mischung aus Kunstharz lond anorganischem Stoff beschichtet. 
Die Mischung wird auf die VliesobeifLache aufgerakelt oder auf- 
gewalzt. Als Kunstharz -Blndemittel warden z.B. Melaminharze 
Oder Polyvinylidenchlorid verwendet. Moglida wSren auch Klebe- 
dispersionen auf Basis von Vinylchlorid-Vinylpropionat-Styrol- 
Acrylat-Copol3rmeren. Das MasseverhSltnis zwischen Kunstharz 
und anorganischem Stoff hSngt von diesem ab. So ist z.B. bei 
Vermiculiten nur wenig Kunstharz erforderlich (10 % und darun- 
ter), bei feinteiligem Gips ist der Kunstharzanteil h5her 
(30 - 70 96). 

Die Menge pro m^ bzw. die Dichte des aufgebrachten feink5rni- 
gen Stoff es richtet sich z.B. nach der erwUnschten Nichtbrenn- 
barkeit. Besonders zweckmSBig und vorteilhaft ist es jedoch, 
wenn der feinkBrnige Stoff mit einer Menge von 20 bis 80 g/m 
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aufgebracht ist. Die mit der Beschichtung versehene Glasfaser- 
lage soil am besten die Kriterien der Nichtbremibarkeit (Klas- 
se A2 - DIN 4102) erfullen. 

Die LuftdurchlSssigkeit wird an der beschichteten Lage vor 
derexi Verbindung mit dem Plattenkem gemessen. Als MeBmetho- 
de dient das Verfahren nach DIN 53887. Die PrUfflSche von 
20 cm v/ird einem Diff erenzdruck von 1 mbar (100 Pa) ausge- 
setzt. Besonders zweckmaflig und vorteilhaft ist es, wenn die 
Luftdurchlassigkeit mlndestens 30 1/m sec \ind hSchstens 
700 1/m sec betragt. Diese Werte ermoglichen eine gute \md 
schnelle Trocknimg der Gipsbauplatte nach der Formxmg, 

Die erf indungsgemafi bewehrte Glasfaserlage lafit sich z.B. 
herstellen, indem auf die Glasfaserlage zvmachst das Kimst- 
harz-Klebemittel aiofgebracht wird und dann der Feinkorn-Stoff 
aufgestreut wird. Bei einer anderen Herstellungsart werden 
Kunstharz-^Klebemittel und Feinkorn-Stoff gemischt und dann 
auf die Glasfaserlage aufgebracht. Das Kimstharz-Klebemittel 
stellt keine durchgehend voile Beschichtung dar, welche die 
AuBenseite der Glasfaserlage abdeckt, sondern tiberzieht nur 
die auSenliegenden Glasfasern. Obwohl einzelne Korner des 
Feinkorn-Stoffes einander bertlhren kSnnen, ist der Abstand 
zwischen benachbarten KSrnern in der Mehrheit der FMlle jedoch 
mindestens so grofl virie die Durchmesser der grBBten KSmer. 

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nachfolgend nfiher er- 
ISutert. In der Zeichnung zeigt 
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Fig. 1 schematisch einen Schnitt diirch eine Glpsbauplatte, 
Pig. 2 die Fotografie der Dratifsicht auf einen Ausschnitt 

einer der beiden Flachen der Gipsbauplatte gemafl 

Fig. 1 und 

Fig. 3 schematisch eine Seitenansicht der Formstation einer 
Ublichen BandstraBe zur Herstellung der Gipsbauplat- 
te gemSfi Fig. 1. 

GemSB Fig. 1 weist eine Glpsbauplatte einen Kern 1 auf, der 
an einer FlSche mit einer Glasfaserlage 2 beschichtet 1st, 
die von einem Glasseidengelege 3 und einem damit verklebten 
Glasfaservlies 4 gebildet ist. Das Glasseidengelege 3 ist 
in den Kern 1 eingebettet, um diese Glasfaserlage 2 am Kern 
zu befestigen. 

An der anderen FlSche ist der Kern 1 mit einer Glasfaserlage 
5 in Form eines Glasfaservlieses beschichtet, das mit dem Kern 
verbianden 1st, indem dessen Material im noch fltlssigen Zustand 
bis zu einer gestrichelten Llnie 6 in das Glasfaservlies ein- 
gedrungen ist. 

Diese Glasfaserlage 5 ist an der AuBenseite mit einer bewehren- 
den Beschichtung 7 gegen Glasfaserabrieb und Hitzeeinwirkung 
versehen. Diese Bewehrung 7 umfaBt Kunstharz-Klebemittel 8, 
das die einzelnen Fasem der Glasfaserlage ummantelt bzw. iiber- 
zieht, wobei die Strxjktur der Oberflfiche von diesen Uberzogenen 
Fasern geprSgt ist. Auf dieser Seite sind vom Kunstharz-Blnde- 
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mittel 8 gehalten voneinander distanzierte KSrner des Fein- 
korn-Stoffes 9 vorgesehen. Fig. 2 ISflt die obersten Fasern 
10 und den Feinkorn-Stoff 9 erkennen. Die Fotografie der 
Fig. 2 iat eine VergrbBerung von etwa 1:100. 

GemSB Fig. 3 gelangt die der Herstellung des Gipskernes die- 
nende Misohung aus einem Mischer 11 zu einem Formtisch 12, 
auf dem eine Glasfaserlage 2 aufliegt, die von einer Rolle 
abgewickelt wird. Eine Uber dem und am Beginn des BandfSrde- 
rers 13 angeordnete Walze 14 formt die Mischving zu einem Plat- 
tenstrang 15. Die weitere streifenfBrmige Glasfaserlage 5 wird 
von einer Rolle abgezogen \m die Valze 14 gefUhrt und auf die 
Oberseite des Flattens tranges 15 gelegt. Der Plattenstrang 
wird mit dem BandfSrderer 13 abtransportiert. Nach dem ErhSr- 
ten des Gip-ses wird der Strang aiif gewUnechte PlattenlSngen 
zugeschnitten. Die Flatten werden getrocknet, besMumt imd ge- 
stapelt . 
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NONCOMBUSTIBLB PLASTERBOARD FROM FIBERGLASS LAYER 
Clfi^tbrennbare (:ip8baiiq>Latte »it Glasf aserlage] 

Knauf ■ Bros. , West eeman 
Plasterworks 

6. Keuheuser et al. 
Exwaination request according to S 44 patent Law has been filed. 

Claims 

1. Nonccnnbustible plasterboard plate where the core id 
formed fro« a pasty, aqueous lalxture based on gypsuai; this 
plasterboard is coated with or joined to a fiberglass layer, in 
particular a chopped strand »at, sealed against the penetration 
of the ;%queous ntiscture [sic], whereby the aqueous mixture has 
penetrated into it [sic], and the outside of the glass fiber 
layer is provided with a coating of plastic resin adhesive and. an 
additional material, characterized in that the other material 
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distributed uniformly over the outside of the glass fiber layer 
<5), Is a fine-grain, inorganic aatarial (9) that changes upon 
application of heat under eonsuaption of energy, and the glass 
fiber layer (5) provided with this coating (7) is at least poorly 
inflammable and has an air permeability of at Xmt 20 l/m» . 
second and of most 1,400 l/m» . second. 

2. Plasterboard plate according to Clain i, dharacteriaed in 
that at least 98% by weight of the fine-grain, inorganic 
stfbstance has a grain size of less than 0.2 mm. 

3. Plasterboard plate according to Claims 1 or 2, 
characterized in that the fine-grain, inorganic substance has an 
averagfs grain si«e of between 5 fm and 70 tm. 

4. Plasterboard plate according to claim i, 2 or 3, 
oharacteri£ed in that the fine-grain substance releases water 
v4q>or when heated. 

s. Plasterboard plate according to claim 4, dharaoterised in 
that the f ine>grain substance is gypsum (calcium saXfate 

dihydrate) . 

6. Plasterboard plate according to Claims i, 2 or 3, 
e(haracteri*ed in that the fine-grain substance releases carbon 
dioxide (CiOj) ^en heated. 

7. Plasterboard plate according to Claim 6, characterized in 
that the fine»grain substance' is limestone, dolomite or 
magnesite. 

8. Plasterboard plate according to Claims 1, 2 or 3, 
dharacterized in that the fine-grain substance expands when 
heated. 
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*H 4- ^it''''^**^!^'' ^"^""^ according to Clai«. 8. characterized In 
that the fine-grain substance i, veraiculite or periite. 

10. Plasterboard pUte according to Claim 4 or 8, ' 
Characterized in that the fine^ain substance is a boron mineral 
liXe colenanite or pandermite-. 

11. Plasterboard plate aocordlMr l:o one of the preceding 
Claims 1 to 10, Characterized in that the fine-grain substance • 
consists of a nixture of the products described in claims 4 to 
10. 

12. Plasterboard plate according to one of the preceding 
claims, Characterised in that the fine-grain substance is applied 
with a quantity of maximum loo g/m» of glass fiber layer. 

13. Plasterboard plate according to claim l, characterized 
in that the plastic bonding agent is a meiamine resin, a 
polyvinylidene chloride or an ethylene-vinylacetate- 

viny Ichlor ide-terpolymerizate . 

14. Plasterboard plate aecordii^g to one of the preceding 
Claims, characterized in that the plastic adhesive agent is 
applied with a quantity of maximum 6o g/m» of glass fiber layer. 

15. Plasterboard plate according to one of the preceding 
claims, charaeterised in that the glass fiber layer provided with 
the coating, meets the criterion of noncombustibility. 

16. Plasterboard plate according to one of the preceding 
claims, dhara^teriBed in that the air permeability of the glass 
fiber layer is Vatveen 30 and 700 l/m» - second. 
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The invention pertains to a noneonqjustible plasterboard 
plate, where the core ia forced from a paety, aqueous mixture 
based on gypsum. This plasterboard is coated with or joined to a 
fiberglass layer, ih particular a chopped strand mat, sealed 
against the penetration of the aqueous aiaet-ure, whereby the 
aqueous mixture has penetrated into it, and the outside of the 
glass fiber layer is provided with a coating of plastic resin 
adhesive and an additional material. 

m a known plasterboard plate of this type (DE-os 20 08 744) 
a cboE^ed strand loat is tightly joined to the core, whereby som^ 
plaster has penetrated into the chopped strand mat. During the 
processing of this plate, some wear off of the glass fibers will- 
occur that can present an unpleasant stress for the processors, 
especially when employing manual laborers* This wear is 
prevented in a different version of the plastrerboard plate i NcM# 
here, the chopped strand mat bears a paper coating on its outer 
side, that is usually glued to a synthetic resin bonding agent. 
!ChiB plasterboard plate is produced on the standard sectional, 
ground conveyor used for the manufacture of sandwich type gypsum 
plasterboard. Due to the coating, it forms no glass fiber 
particles during processing. Because of the paper covering, the 
plasterboard plate is classed neither as a class &1-PZM 4102 
construction material (nonoombustible) nor as nonconbustibie 
according to ISO-IS II82-1979, because in testing in an oven at 
75G»C, infiammatitfn did occur. It possesses a relatively low 
permeability to air or steam. 
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A plas-berboard plate is also known (gb-os 20 53 779) where a 
glass fiber layer pemeable to the aqueous mixture is immersed 
deeply under vibration into an aqueous mixture forming the plate 
core, so that the mixture has penetrated through the glass fiber 
layer, and forms on the outer side, a coatingr of inorganic 
material. The coating of this plasterboard plate exhibits 
greater penseability for air and/or steam and is nonoombastible. 
However, in the production of ■ said plate, the vibration nost be 
produced that fully imaierses the glass fiber layer into the 
aqueous mixture, or that lets the aqueous miktu^e penetrate 
strongly througli the glass fiber 'layer. The production cannot be 
carried out on a standard sectional, ground conveyor used in the 
manufacture of sandwich typo plasterboard, since the forming 
station is completely different in this case. 

one problem of the inv^^ion is thus- to create a 
plasterboard plate of the type described above tiiat^ is secured 
egainst wear off of glass fibers, where the nonconbustibility and 
iminroved permeability to air and steam are acfhieved, and so that 
it can be manufactured on the standard plasterboard plate 
sectional ground conveyors. The plasterboard plate according to 
this invention, in solving these problems, is characterized in 
that the other material distributed uniformly over the outside 
of the glass fiber layer, is a fine-g!rain, inorganic material 
that changes upon application of heat under consumption of 
enkrgy, and the glass tiher layefr provided with ttiis coating 
is at least poorly inflamnable' (class Bl DZA 4102) and has 
an air permeability of at least 20 l/m* - second ana of at most 
1,400 l/vi* • second, measured according to DZH sa«B7, using a 
test surface of 20 cm> and a pressure difference of H 1 mb (100 Fa) . 
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Due to the joining of poorly inflattmatale pXastic resin 
adhesive and f ine-grain, inorganic toateriaX, a coating is 
developed that allows the plasterboard plate to be classified as 
noncoittbustible* The fine-gr.ain material according to this 
invention, is e.g« a gypsuai material, vermicuXite or limestone 
powder f and coneuaes thermal energy when exposed to heat* Khe 
coating per this invention, ensures good air permeabixi^, 
nonconbustibility and produoability on standard sandwich, typ^ 
plasterboard sectional ground conveyors, while preventing the 
tro^blesoine generation of glass fibet'sJ 

The fine-^grain materials used per the invention, change 
their consistency under the influence of heat, whereby they 
absorb energy and thus inhibit the inf lanunation of the 
plasterboard plate. For example, under the influence of beet, 
vermiculite swells up considerably^ Gyp$um materials release 
water when, exposed to h^at. Powdered limestone releases CO^. When 
exposed' to b^at* how the term "fine-grain materiel** also means a 
powdered material. Quart:s sand or other inert substances are not 
included in the invention. 

The gypsum material of the mixture is that commonly used in 
plasterboard plates « The mixture contains for example, fibers 
E^iL other constituents and is in a pasty, aqueous , sludgy 
condition, h standard manufacturing sectional ground Conveyor, 
where the coated glass f ii^ layer is wound off k roller^ will be - 
described belcrv. Tbe glass fiber laysr here, meahs a chopped 
strand mat, glass fiber batt, and composites of chopped strand 
mat and glass fiber batt or interlaid scrim. The consistency of 
the mixture and the density of the layer are tailored to each 



other so that the plaster slt^xry does indeed penetrate deeply 
into tJie glass fiber layer, but not up to the coating of the 
layer* 

The ter» »f ine-grain" here means that the gr^in diaueter as 
a rule is not greater than 0.2 ttm. It is particularly useful and 
advantagteoas when the avexage grain size rests between 5 im and 
70 /mi preferably between 10 im and SO jta. 

The enumerated, f ine-^ain substances ^re softer, or less 
sharp-iBdged than quarts sand. It is particularly useful and 
advantageous^ when the f ine^grain eubstance is a crude vermiculite 
or crude perlite, because these substances swell up to s^eral 
times their normal volune when' heated, and thereby set up a.heat^ 
damping, protective coating on the surface. 

An additional advantage arises from the use of gypsum or 
pcvwdered limestone as fine-grain material. Gypsum releases water 
when heated, and limestone releases carbon dioxide. This prccemfe ' 
consumes energy and thereby reftuces th^ fire behavior of the 
^synthetic resin binding ageh-t. xt is quite especially 
advantageous and economical to use gyp'sui^ from flue gas 
desulfuring (weJV) ts«nibbers} . The finely powered REA gypsum 
appears as moist filtefr cake and can be used without dryiiig and 
grinding, as the starting material for the production of the 
coating material, by mixing it with the plastic tesin dispersion 
and adjusting the consistency e.g. by addition of water. 

iShe use of colemahite or similar boron mineral^, combines 
two advantages, sin^e it releases both water and also expands 
with, powerful increase in volume upon exposure to high 
temperatures • 



Th« selection Of the synthetic reein binding agent is als.o 
governed by the fire behavior, it should be pobrly infla«.abXe. 
favorable c^pounde for thle are „ela»ine resins, polyvinylidene 
chloride, and also terpolynerizates of ethylene^inyl aeetate- 
vin yl chl oride. 

«ie synthetic resin adhesive can be applied to th^ desired 
thicdcness e.g. by using a viper or roller. The quantity of 
synthetic resin adhesive to be appUed per to the glass fiber 
layer will depend on the nature of the surfaoe of the glass fiber 
layer, and also on the type and granulation of the fine-grain 
material. Kowever,. it is parttcTuXarly useful fo* tJie synthetic 
resxn a<Sie6ive to be applied in an ^unt of inaxinnbi 60 g/at of 
glass fiber layer, implied guantities^betw^en lo and 50 g/m» are 
preferred. • 

For the production of the ooated bonded fiber fabric, first . 
the bonded f ibter f atario will be produced in the usual nBnnsk:, and 
it is then coated with a mi^ure of synthetic reslii and* inorganic 
material. The mixture win be Wiped' or rolled onto the surface 
of the bonded, fiber fabric. As synthetic resin binding agent, 
*e can use for example, aelanine resins or polyvinylidene 
chloride. It would also be possible to use adhesive dispersions 
based on vinyl chloride-vinyi propioHate-styrene-acrylate 
copolymers. Vhe mass, ratio between Silastic resin and inortganic 
aaterlal will depetfd on the latter. Ftor exai^le, for 
vemlculites, only a little plastic resin is ne<kted (lo* and 
less) , for finely powdered gypsuii, the percentage 6f synthetic 
resin is greater (30-70*),' 

. The gaaiitity per »», or the density of the applied', finely 
powdered substance, is governed for instance, by the desired 
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noncombustible properties. Howevet, it s»artleularly useful 
and advantageous for the finely powdered material, to bb applied 
in an amount from 20 to 80 g/na . the glass fiber layar providM 
with the costing, should best meet the criteria of 
nonconbttstibiiity, (class A2 - blN 4102). 

The air peneability is neasured on the coated layer before 
bonding it to the plate core. As a veaeureDent nethod, we use 
that of DIM 53887, The test surface of 20 cro> will be eaqtosed to 
a pressure difference of l ub (lOO Pa)., it is particularly 
useful and expedient for the air permeability to be at least 
• 30 l/m» • second, and at most 700 l/m* » seeoifd. These values 
enable a gbod and fast drying of the plasterboard plate after 
forming. 

The aniiored glass fiber layer per the lnvent:ion can be 
produced for example, by first applying the synthetic resin 
adhesive to the glass' fiber layer, and then scattering on the 
finely powdarod material* in a diffareiit type of manufactura^ 
synthetic rasin adh^iva and Cinely powdered material are aix'ad, 
and then applied to the glass fiber layer. **'*nie synthetio resin 
adhesive itf not a «6lid, cosqalete coating that coveirs the outside 
of the glass fiber layer, but rather it only covers the outer* 
lyirtg glass fibers. Although single grains of the fine-grain 
water ial can toUt^ each ot:her,' the distance between neighboring • 
grains is in the majority of cases, at least as great as the 
dia&eter of the laigest grains. 

Based on tha figures, the invention will be eatplained in 
detail below. The titgaem shewi 

Figure i: A sdtiematio cross aisction tbrougfa a plasterboard plate 
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Figure 2; A t^otograph of thct top view of a section of one of the 
two surfaces of the plasterboard plate acco«iing to 
Figure 1, and' 

Figure 3: A eohematio eide view of the fot-ing (shaping) station 
of a standard sectional ground conveyer for the 
»anuf acture of the plasterboart plate apoording to 
Figure i. 

According to Figure 1,. a plasterboard plate has a core 1 
that ie coated on one surface with a glass fiber layer 2/ that 
i« f otAed by a glass f ilaaent interlaid scri« 3 and a chopped 
ttftrand aat 4 glued to it.. The glass filament interlaid scria 3 
is embedded in the core 1 to bond this glass fiber layer 2 to 
the core. 

At the other surface, the core l is coated with a glass 
fiber layer s in the form of a chopped etraftd utat that is 
bonded to the cote, where its material when still in the llmiid 
state, has penetrated into the chopped strand mat up to the 
dashed line 6. 

This glass f ibe^r layer 5 is provided on the outside with an 
armoring cbating 7 against wear off of glass fibers and thermal 
effects. The armoring 7 is composed of a synthetic resin 
adhesive 8 that envelops or coats the vingle fibers of the glass 
fiber layer, whereby the stroeture of the surface of these coated 
fibers is enhanced, on this side, the grains of the fine-^ain 
substance 9 are locatedf, these grains are distanced from each 
other and held by the synOietic resin adhesive 8. Figure 2 shows 
the outermost fibers iq and the fine grain material 9. The 
photograph in Figure 2 is. ah enlargement of about l:ioo. 
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In accordance with Figure 3, the mixture used in the 
productiion cf the gypsuai core moves from a mixer 11 to a forming 
table 12 on which a glass fiber layer 2 is applied, that is 
unvoukid from a roll. A roller 14 located above and at the 
beginning of the belt conveyor 13 # forms the mixture into an 
extruded plate is. The other, strip-like glass fiber layer 5 
will be pulled off a roll, run past the roller 14 and placed onto 
the upper side of the extruded plate 15. 13ie extruded plate is 
then transported off with the belt conveyor 13. After hardening 
of the plaster, the lane can be cut to the desired plate lengths* 
The plates are then dried, squared and stacked* 
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